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บทคัดย่อ งานวิจัยนี้ศึกษาการตรวจสอบในกระบวนการผลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ โดยพบว่ามีของเสียได้ถูกส่งไปยัง
ลูกค้าจ านวนมากของเสียที่พบมากกว่า 80 เปอร์เซ็นต์สามารถมองเห็นและตรวจพบได้ด้วยสายตา จากผลการวิเคราะห์
ระบบการตรวจสอบเดิมพบว่าผลการตรวจสอบขาดความถูกต้องและการตรวจสอบซ้ าให้ผลไม่เหมือนกัน พิจารณาได้จาก
ค่าประสิทธิผลด้านไบอัสและประสิทธิผลด้านรีพีททะบิลิตี้มีค่าเท่ากับ 43 เปอร์เซ็นต์และ 47 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดับ ซึ่งไม่
ผ่านเกณฑ์ที่ก าหนดไว้ที่ 95 เปอร์เซ็นต์ จึงได้ท าการปรับปรุงระบบการตรวจสอบและประเมินผลพนักงานอีกครั้งค่าดัชนี
ความมีประสิทธิผลทั้งสองดัชนีเพิ่มขึ้นเป็น 97 เปอร์เซ็นต์ หลังจากวิธีการตรวจสอบที่พัฒนาแล้วได้ถูกน าว่าใช้และก าหนด
เป็นมาตรฐาน แผนการสุ่มตัวอย่างจึงได้ถูกน ามาใช้ในตอนท้ายของกระบวนการผลิต แผนการสุ่มตัวอย่างที่ใช้อยู่ในปัจจุบัน
เป็นไปตามมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 (American National Standards Institute/American Society of Quality 
ControlZ1.4)แผนนี้ได้ให้ค่าขีดจ ากัดด้านคุณภาพของการตรวจสอบ(Average outgoing quality limit : AOQL) เป็น 
0.0147 เปอร์เซ็นต์ กรณีศึกษานี้ต้องการระดับคุณภาพของลอตหลังการตรวจสอบที่ 0.005 เปอร์เซ็นต์ จึงได้น าเสนอการ
ออกแบบใหม่ของแผนการสุ่มตัวอย่างที่มีค่าขีดจ ากัดด้านคุณภาพของการตรวจสอบที่ 0.005 เปอร์เซ็นต์ จากนั้นได้มีการ
แสดงการเปรียบเทียบระหว่างประสิทธิภาพของแผนการสุ่มตัวอย่างด้วยเส้นโค้งปฏิบัติการแผนการสุ่มตัวอย่าง (Operating 
Characteristic Curve : OC curve) และค่าใช้จ่ายในการตรวจสอบ พบว่าเส้นโค้งปฏิบัติการแผนการสุ่มตัวอย่างที่น าเสนอ
ให้ผลการตรวจสอบระหว่างลอตดแีละลอตเสียที่ชดัเจนกวา่แผนการสุ่มตัวอย่างปัจจุบัน ค่าใช้จ่ายในการตรวจสอบลดลง 50 
เปอร์เซ็นต์จากแผนการสุ่มตัวอย่างในปัจจุบัน 
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Abstract. This research studied an investigation into the manufacturing process of electronic circuit boards. The 
research has found that over 80 percent of the circuit boards sent to its customers were visibly defective, 
through visual inspection. Analysis results of the initial quality control inspection shows inaccuracy, interpreted 
from the bias and repeatability rates which are 43 percent and 47 percent, respectively. These rates do not 
pass the standardized rate, which was initially set at 95 percent.  Therefore, there has been an improvement in 
inspection and revaluation processes of the inspectors. After process improvements, results of both indices 
improved to 97 percent, which then sets the standard. Random sampling plans that are currently in use follow 
the standards of ANSI/ASQC Z1.4 (American National Standards Institute/American Society of Quality 
ControlZ1.4). This plan has set the Average Outgoing Quality Limit (AOQL) to 0.0147 percent. This case study 
requires the standards of later lots to be inspected at 0.005 percent, which has proposed a new design for 
sampling plan that has limits set at 0.005 percent. Moreover, there have been comparisons between the 
effectiveness of sampling methods with the Operating Characteristic Curve (OC curve) and the cost of the 
investigation. Results show that the Operating Characteristic Curve random sampling that was proposed is able 
to distinguish between good lots and defective lots more effectively when compared to the current sampling 
method. Costs in investigations also reduce by 50 percent from the current sampling method. 
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1. บทน า 
คุณภาพสินค้าที่ส่งออกไปสู่ตลาดเป็นเรื่องส าคัญอันดับหนึ่งเพราะส่งผลต่อความเชื่อมั่นที่ลูกค้าจะมีต่อโรงงานกรณีศึกษา
และมีผลต่อการตัดสินใจส่ังซื้อสินค้าในลอตต่อๆ ไปด้วย เพื่อให้ด ารงธุรกิจอยู่ใด้ในท่ามกลางการแข่งขันสูงในธุรกิจ  
Electronic Manufacturing Services (EMS) การตรวจสอบแบบ 100 เปอร์เซ็นต์ดูเหมือนว่าจะเป็นการรับประกันคุณภาพ
สินค้าได้ดีที่สุดในมุมมองของลูกค้า ในทางปฎิบัติส าหรับโรงงานกรณีศึกษาได้ท าการตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นต์โดยการ
ตรวจสอบจะด าเนินการไปพร้อมๆกับการผลิต ผู้ท าหน้าที่ตรวจสอบชิ้นงานคือพนักงานฝ่ายผลิตเมื่อมีการผลิตจ านวนมาก
ความใส่ใจในการตรวจสอบของพนักงานลดลงและมุ่งเน้นที่ยอดการผลิตให้ได้ตามแผนการผลิตแทน ดังนั้นการประยุกต์ใช้
การสุ่มตรวจสอบจึงเป็นทางเลือกหนึ่งเนื่องจากเป็นวิธีที่ยังรับประกันได้ถึงคุณภาพท่ีลูกค้ายอมรับและพึงพอใจ 
 

2. ข้อมูลเบ้ืองต้นของโรงงานกรณศีึกษา 
โรงงานที่ท าการศึกษาเป็นโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ จัดอยู่ในกลุ่มธุรกิจ Electronic Manufacturing Services 
(EMS) ผลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ (Printed circuit board assembly) เป็นชิ้นส่วนส าคัญในการผลิตโทรทัศน์สี โดยบริษัท
มุ่งให้ความส าคัญต่อการรักษาคุณภาพให้ได้ตามมาตรฐานและการจัดส่งตามเวลาที่ก าหนด  โรงงานกรณีศึกษาได้
ปรับเปล่ียนรูปแบบการด าเนินธุรกิจจากการเป็นโรงงานประกอบโทรทัศน์มาเป็นผู้ผลิตชิ้นส่วนแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้
เป็นส่วนประกอบในโทรทัศน์ ซึ่งเป็นการเปล่ียนแปลงที่เป็นไปอย่างรวดเร็ว ความพร้อมในหลาย ๆ ด้าน เช่น พนักงาน 
เครื่องมือ และการวางระบบการท างานยังคงติดขัด แต่เพื่อความอยู่รอดและเพื่อรักษาฐานการผลิตไว้ในประเทศไทย โรงงาน
กรณีศึกษาจ าเป็นต้องด าเนินการผลิตทั้ง ๆ ท่ีไม่มีความพร้อมในหลาย ๆ ด้าน โรงงานกรณีศึกษาจ าเป็นอย่างเร่งด่วนที่ต้อง
หาเครื่องมือช่วยดักกรองปัญหาก่อนที่ของเสียจะหลุดไปถึงลูกค้า ก่อนที่จะน าไปสู่การหาแนวทางแก้ไขและปรับปรุง
กระบวนการต่อไป 

แผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ท่ีโรงงานกรณีศึกษาผลิตมีจ านวน 7 ชนิดบอร์ด แต่ละบอร์ดมีความยากง่ายในการผลิตแตกต่าง
กัน อาการเสียของแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ที่ลูกค้าพบจะปรากฏให้เห็นในรูปของภาพและเสียงที่ผิดปกติของโทรทัศน์ 
 

2.1. กระบวนการผลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ 
ส่วนประกอบหลักในการผลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์มี 3 ส่วนประกอบหลัก คือ แผ่นวงจรไฟฟ้า (PCB; Print circuit board) 
ตะกั่วเหลว (Solder paste) และชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ (Electronic component)  

การผลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์เป็นการเชื่อมชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ให้ติดบนแผ่นวงจรไฟฟ้าด้วยตะกั่วเหลวเป็น
ตัวเชื่อม โดยมีขั้นตอนการผลิตดังรูปที่ 1 ตามล าดับ ดังนี้ 
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รูปที่ 1 กระบวนการผลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ของโรงงานกรณีศึกษา 

 
2.2. สภาพปัญหาในปัจจุบัน 
จากข้อมูลของเสียดังรูปที่ 2 เก็บข้อมูลเปอร์เซ็นต์ของเสียที่ถูกพบในสายการผลิตของลูกค้าในช่วงเดือนธันวาคม 2555 – 
พฤษภาคม 2556 พบว่าของเสียแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์บอร์ด 7 เป็นบอร์ดที่มีเปอร์เซ็นต์ของเสียสูงสุดถึง 0.37 เปอร์เซ็นต์ 
อาการเสียของบอร์ด 7 แสดงดังตารางที่ 1 สามารถแบ่งลักษณะของเสียออกเป็น 2 ลักษณะ คือ ลักษณะของเสียสามารถ
มองเห็นได้ด้วยสายตาจากรูปลักษณ์ภายนอก เรียกวา่ Appearance failure และลักษณะของเสียเกิดจากการท างานภายใน
ชิ้นส่วนบนแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ไม่สามารถมองเห็นได้ด้วยสายตา เรียกว่า Function failure  

เมื่อแบ่งของเสียออกเป็น 2 ลักษณะแสดงให้เห็นดังรูปที่ 3 ท าให้ทราบว่าของเสียมากกว่า 83 เปอร์เซ็นต์ เป็นของเสียใน
ลักษณะที่สามารถมองเห็นอาการเสียได้ด้วยสายตา(Appearance failure ) แต่พนักงานยอมรับชิ้นงานนั้นและตัดสินใจส่ง
ชิ้นงาน จึงได้ท าการประเมินประสิทธิภาพการตรวจสอบของพนักงานตรวจสอบ (Measurement system Analysis: MSA) 
เพื่อเข้าใจการตรวจสอบของพนักงานแต่ละคนและปรับปรุงระบบการวัด รูปแบบการผลิตในปัจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา
ใหพ้นักงานฝ่ายผลิตเป็นผู้ตรวจสอบและท าการตรวจสอบชิ้นงานในสายการผลิต ซึ่งเป็นการตรวจสอบโดยภาพรวมกล่าวคือ
ตรวจสอบแบบคร่าวๆ และไม่มีมาตรฐานการตรวจสอบให้กับพนักงานเพื่อหาจุดบกพร่อง  พนักงานจึงท าการตรวจสอบตาม
ประสบการณ์และตามสถานการณ์ของเสียที่พบในสายการผลิตขณะนั้นโดยวิธีการกวาดสายตาไปทั่วแผ่นงานท าให้
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ประสิทธิภาพในการตรวจพบปัญหาน้อยมาก เนื่องด้วยเวลาและต้องการท ายอดการผลิตให้ได้ตามแผนการผลิตในแต่ละวัน
ท าให้จุดการตรวจสอบ ณ.จุดตรวจสอบด้วยสายตาในสายการผลิตไม่สามารถดักของเสียได้ กล่าวคือ โรงงานกรณีศึกษานี้
ยังไม่มีการก าหนดกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานเพื่อท าหน้าที่ตรวจสอบคุณภาพและรับประกันคุณภาพชิ้นงานท่ีส่งออกไป 

 

 
รูปที่ 2 เปอร์เซ็นต์ของเสียที่พบในสายการผลิตของลูกค้าในเดือนธันวาคม 2555 ถึง พฤษภาคม 2556 บอร์ด 7 เป็นบอร์ด

ที่มีเปอร์เซ็นต์ของเสียสูงสุดถึง 0.37 เปอร์เซ็นต์ 
 

 
รูปที่ 3 วิเคราะห์ข้อมูลของเสียของสินค้าแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์บอร์ด 7 แยกตามลักษณะอาการเสีย 
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ตารางที ่1 ลักษณะของเสียของชิ้นงานแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์บอร์ด 7 

อาการเสีย 
ค าอธิบายอาการ

เสีย 

รูปภาพมาตรฐาน
แผงวงจร

อิเล็กทรอนิกส ์
รูปภาพอาการเสีย 

ลักษณะ
อาการเสีย 

รวม
จ านวน
ของเสีย 

เปอร์เซ็นต์
ของเสีย 

MECHANICAL 
DAMAGE 

ความเสียหายที่เกิด
จากแรงกระท าจาก
ภายนอกมาท าให้

ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 
บนแผ่นวงจร เสียหาย

หรือหลุดร่วง 
  

Appearance 
failure 

138 40.47 

SOLDER 
BRIDGE 

ตะกั่วเชื่อมติดกันใน
จุดที่ไม่ต้องการ 

  

Appearance 
failure 

95 27.86 

WRONG 
INSERTION 

การวางชิ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส์ไม่ตรง
หรือผิดต าแหน่ง 

  

Appearance 
failure 

23 6.74 

FAULTY 
SOLDERING 

ลักษณะรูปร่างและ
ปริมาณของตะกัว่ไม่

เป็นไปตามที่
มาตรฐานก าหนด   

Appearance 
failure 

16 4.69 

MISSING 
COMPONENT 
 

ไม่มีการวางชิ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส์ใน

ต าแหน่งทีก่ าหนดให้
มีชิ้นส่วน

อิเล็กทรอนิกส์ 

  
Appearance 

failure 
 

5 1.47 

COMPONENT 
FAILURE 

ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 
เกิดความเสียหาย
ภายในมีผลต่อการ
ท างานของชิ้นสว่น
อิเล็กทรอนิกส์นั้นๆ 

ไม่สามารถมองเห็นได้
ด้วยตาเปล่า 

  
Function 

failure 
57 16.72 

 รวม 341 100 
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3. การด าเนินการแก้ไขปัญหา 
จากข้อมูลของเสียดังรูปที่ 3 พบว่าของเสีย 83 เปอร์เซ็นต์ เป็นของเสียที่พนักงานตรวจสอบสามารถมองเห็นและแยกชิ้นงาน
เสียนั้นออกจากลอตงานได้ก่อนถูกส่งออกไปสู่กระบวนการผลิตของลูกค้า ถ้าพนักงานมีประสิทธิภาพในการตรวจสอบ
ชิ้นงานและมีการจัดกระบวนการตรวจสอบท่ีเหมาะสมกับรูปแบบการผลิต โรงงานกรณีศึกษาตรวจสอบชิ้นงานโดยคน ด้วย
วิธีการตรวจสอบด้วยสายตา ดังนั้น คุณภาพของชิ้นงานท่ีส่งออกไปจึงขึ้นอยู่กับความสามารถในการตรวจสอบและตัดสินใจ
ของคนตรวจสอบ  จึงมีความจ าเป็นอย่างยิ่งที่ต้องทราบถึงความสามารถในการตรวจสอบของพนักงานแต่ละคน กล่าวคือ 
การวิเคราะห์ระบบการวัด เพื่อประเมินความสามารถในการตรวจสอบของคนน าไปสู่การปรับปรุงการตรวจสอบของคนให้มี
ประสิทธิภาพในระดับเดียวกันและอยู่ในเกณฑ์ที่ยอมรับได้ ซึ่งได้ศึกษาในงานวิจัยของ วราภรณ์ ข าสนิท [1] ได้น าการ
วิเคราะห์ระบบการวัดไปใชก้ับอุตสาหกรรมขึ้นรูปพลาสติก เพื่อวิเคราะห์ความถูกตอ้งในการตรวจสอบอาการเสียบนแมพ่ิมพ์
ของพนักงานตรวจสอบขึ้นรูป งานวิจัยของ ศุภชาติ ขมหวาน [2] ได้อธิบายถึงเรื่องความผันแปรที่เกิดขึ้นในระบบการวัดเพื่อ
ค้นหาแหล่งความผันแปรและสาเหตุของความผันแปร และได้ท าการลดความผันแปรให้กับกระบวนการที่ได้ศึกษานั้นจนมี
ความสามารถในระดับที่ยอมรับได้  การวิเคราะห์ระบบการวัดส าหรับข้อมูลเชิงคุณลักษณะเพื่อประเมินความสามารถของ
พนักงานตรวจสอบและเข้าใจถึงจุดบกพร่องของพนักงานตรวจสอบแต่ละคนจะน าไปสู่การยกระดับความสามารถของ
พนักงานตรวจสอบให้ดีหรือดียิ่งขึ้น นอกจากนี้การตัดสินใจยอมรับหรือปฏิเสธชิ้นงานของพนักงานตรวจสอบแต่ละคนต้อง
สอดคล้องกันด้วยเพราะส่งผลต่อคุณภาพงานท้ังลอต การวิเคราะห์ระบบการวัดนี้จึงใช้ค่าสัมประสิทธิ์ Kappa มาเป็นตัววัด
ด้วย  

พนักงานตรวจสอบของโรงงานกรณีศึกษามีทั้งหมด 7 คน ผู้วิจัยน าขั้นตอนการวิเคราะห์ระบบการวัดและค านวณค่า
ดัชนีต่างๆ จากหนังสือการวิเคราะห์ระบบการวัด (MSA) [ประมวลผลต้วย Minitab] [3] มาเป็นแนวทางในการปฏิบัติ 
ขั้นตอนการวิเคราะห์ระบบการวัดมีดังนี้ 

ขั้นตอนท่ี 1 จัดตั้งคณะกรรมการเพื่อด าเนินการทดสอบและประเมินผลการตรวจสอบ  
ขั้นตอนท่ี 2 ก าหนดลักษณะชิ้นงานตัวอย่างส าหรับใช้ในการทดสอบจ านวน 30 ชิ้น เพื่อประเมินความถูกต้องในการ

ตรวจสอบ ประกอบด้วยชิ้นงานท่ีมีคุณภาพดีจ านวน 10 ชิ้น ชิ้นงานท่ีมีคุณภาพเสียจ านวน 10 ชิ้น ชิ้นงานที่มีคุณภาพก่ ากึ่ง
คืองานดีแบบก่ ากึ่ง 5 ชิ้น และงานเสียแบบก่ ากึ่ง 5 ชิ้น 

ขั้นตอนท่ี 3 ให้พนักงานตรวจชิ้นงานตัวอย่างทั้ง 30 ชิ้น โดยพนักงานแต่ละคนจะได้รับการทดสอบจ านวน 3 รอบ 
เพื่อวัดความสามารถในการตรวจซ้ าหรือรีพีททะบิลิตี้ 

ขั้นตอนท่ี 4 ประเมินผลด้วยดัชนีต่าง ๆ ดังนี ้
ค่าดัชนีเปอร์เซ็นต์รีพีททะบิลิตี้เป็นการวัดความสามารถในการตรวจซ้ า  และค่าเปอร์เซ็นต์ความไม่ไบอัสเป็นการวัด

ความถูกต้องไม่เอนเอียงต่อการตรวจสอบ นอกจากนี้ยังท าการประเมินความมีประสิทธิผลของระบบการตรวจสอบโดยรวม 
ด้วยดัชนี เปอร์เซ็นต์ความมีประสิทธิผลด้านไบอัสและดัชนีเปอร์เซ็นต์ความมีประสิทธิผลด้านรีพีททะบิลิตี้  

 เปอร์เซ็นต์ความไม่ไบอัสของพนักงานตรวจสอบ      
จ านวนครั้งทีผ่ลการตรวจสอบเหมือนกันและถูกต้อง

จ านวนชิ้นงานตรวจสอบ
 (1) 

 เปอร์เซ็นต์รีพิททะบิลิตี้ของพนักงานตรวจสอบ          
จ านวนครั้งที่ผลการตรวจสอบเหมือนกัน

จ านวนชิ้นงานตรวจสอบ
 (2) 

 เปอร์เซ็นต์ประสิทธิผลด้านไบอัสของการตรวจสอบ    
จ านวนครั้งที่พนักงานทุกคนตรวจสอบได้ถูกต้องและเหมือนกัน

จ านวนชิ้นงานตรวจสอบ
 (3) 

 เปอร์เซ็นต์ประสิทธิผลด้านรีพีททะบิลิตี้ของการตรวจสอบ   
จ านวนครั้งที่ผลการตรวจสอบเหมือนกัน

จ านวนชิ้นงานตรวจสอบ
 (4) 



DOI:10.4186/ejth.2013.5.2.63 

70 วารสารวิศวกรรมศาสตร์ ปีที่ 5 ฉบับที่ 2, ISSN 1906-3636 (http://www.ej.eng.chula.ac.th/) 

พิจารณาการตัดสินใจยอมรับและปฏิเสธงานได้ถูกต้อง ไม่เกินมาตรฐานหรือต่ ากว่ามาตรฐานด้วยค่า ดัชนีความมี
ประสิทธิผลของพนักงานแต่ละคน (Operator effectiveness index (OE)) ดัชนีการตรวจสอบที่ปฎิเสธผิดพลาด (False 
alarm index (IFA)) และดัชนีการตรวจสอบท่ียอมรับผิดพลาด (Index of a miss (IMISS)) 

 ความมีประสิทธิผลของพนักงาน       
จ านวนครั้งที่ตดัสินใจได้อย่างถูกต้อง

โอกาสทั้งหมดของการตัดสินใจ
  (5) 

 ดัชนีการตรวจสอบท่ีปฏิเสธอย่างผิดพลาด          
จ านวนครั้งที่ปฏิเสธอย่างผิดพลาด

โอกาสทั้งหมดที่จะปฏิเสธอย่างผิดพลาด
 (6) 

 ดัชนีการตรวจสอบท่ียอมรับอย่างผิดพลาด         
จ านวนครั้งที่ยอมรับอย่างผิดพลาด

โอกาสทั้งหมดที่ยอมรับอย่างผิดพลาด
 (7) 

ค่าสัมประสิทธิ์ Kappa เพือ่ประเมินความสอดคล้องกันของผลการตรวจสอบระหว่างพนักงานเป็นคู่ๆ โดยพิจารณาจาก
ความแตกต่างระหว่างผลการตรวจสอบท่ีเหมือนกนัจริงหรือเรียกวา่ ความสอดคล้องจริงกบัผลการตรวจสอบที่เหมอืนกันโดย
บังเอิญหรือเรยีกว่า ความสอดคล้องกันโดยบังเอิญ 

สัมประสิทธิ์ Kappa ค านวณ ดงันี้ 

              
      
    

 (8) 

เมื่อ  Po = ค่าสัดส่วนที่ผู้ตรวจสอบแต่ละคู่ให้ผลการตรวจสอบสอดคล้องกันจริง 
 Pe = ค่าสัดส่วนที่ผู้ตรวจสอบแต่ะละคู่ให้ผลการตรวจสอบสอดคล้องกันโดยบังเอิญ 

ผลการประเมินพนังงานตรวจสอบในครั้งแรกตามขั้นตอนข้างต้น พบว่าระบบการตรวจสอบนี้โดยรวมทั้งเรื่องความ
ถูกต้องและการวัดซ้ าด้วยค่าดัชนีความมีประสิทธิผลด้านไบอัส และค่าดัชนีความมีประสิทธิผลด้านรีพีททะบิลิตี้ มีค่าเท่ากับ 
43 เปอร์เซ็นต์และ 47 เปอร์เซ็นต์ตามล าดับ ซึ่งมีค่าน้อยมากจากเกณฑ์มาตรฐานที่ยอมรับได้ ซึ่งก าหนดไว้ที่มากกว่า 95 
เปอร์เซ็นต์ จึงไม่สามารถยอมรับระบบการตรวจสอบทั้งระบบได้ ดังนั้นระบบการตรวจสอบนี้มีปัญหาเร่งด่วนที่ต้องท าการ
แก้ไขให้กับพนักงานทุกคนท้ังในเรื่อง ความถูกต้องในการตรวจสอบและเพิ่มความสามารถในการตรวจซ้ า 

ผู้วิจัยได้เลือกวิธีแผนผังกลุ่มเชื่อมโยง (Affinity diagrams) มาใช้ในการระดมสมองเพื่อปรับปรุงระบบการวัด ผลการ
ระดมสมองดังตารางที่ 2 

เมื่อผู้วิจัยและทีมงานได้ปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบดังตารางที่ 2 จากนั้นได้ท าการประเมินผลระบบการวัดอีกครั้ง 
ผลการประเมินหลังจากได้ปรับปรุงระบบการวัดได้ผลการประเมินดังตารางที่ 3 สรุปได้ว่า 

1. ค่าเปอร์เซ็นต์รีพีททะบิลิตี้ของพนักงานตรวจสอบ ค่าเปอร์เซ็นต์ความไม่ไบอัสของพนักงานทดสอบ 
ค่าเปอร์เซ็นต์ประสิทธิผลด้านรีพีททะบิลิตี้ของการตรวจสอบและค่าเปอร์เซ็นต์ประสิทธิผลด้านไบอัส
ของการตรวจสอบ ทั้ง 4 ดัชนีมีค่ามากกว่า 97 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งเพิ่มขึ้นจากเดิมและผ่านเกณฑ์มาตรฐาน
ที่ยอมรับได้ ดังนั้นการตรวจสอบของพนักงานมีความถูกต้องมากขึ้นและการตรวจซ้ าทุกครั้งให้ผล
เหมือนกัน 

2.  พนักงานสามารถตัดสินใจได้อย่างถูกต้องตามข้อก าหนดการตรวจสอบชิ้นงานแผงวงจร
อิเล็กทรอนิกส์ พนักงานไม่ปฏิเสธชิ้นงานหรือยอมรับชิ้นงานเกินมาตรฐาน  

3. พิจารณาความสอดคล้องของผลการตรวจสอบของพนักงานตรวจสอบด้วยค่าสัมประสิทธิ์ Kappa มี
ค่า 0.94 แสดงว่าผลการตรวจสอบของพนักงานแต่ละคู่ได้ผลที่เหมือนกันเป็นอย่างดี 
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ตารางที่ 2 ผลการระดมสมองเพื่อค้นหาสาเหตุและแนวทางแก้ไขด้วยแผนผังกลุ่มเชื่อมโยง (Affinity diagrams) 
หัวข้อ การประเมินผลการตรวจสอบชิ้นงานแผงวงจรอิเล็กทรอนกิส์ไม่ผ่านเกณฑ์ 

หัวเร่ือง ความคดิเห็น การแก้ไข 

1.ชิ้นงานตรวจสอบ - อาการเสียไมช่ัดเจนโดยเฉพาะ
อาการก้ ากึง่ 

- ให้กรรมการสอบท าการก าหนดชิ้นงานตรวจสอบใหม่ 
- ทดสอบประเมินชิ้นงานโดยคณะกรรมการทุกคนก่อนท าการ
ทดสอบจริง 

2.เกณฑก์ารยอมรับ - ไม่มีมาตรฐานชิ้นงานดี ชิ้นงานเสีย
ที่ชัดเจนในจดุตรวจสอบ 

- อบรมพนักงานตรวจสอบทุกคนใหม่ในเรื่องวิธีการตรวจสอบ 
- จัดท ามาตรฐานวิธกีารตรวจสอบชิ้นงาน 
 

3.พื้นที่ตรวจสอบงาน - แสงสว่างไม่พอ และเป็นเงาบงั 
เนื่องจากใช้แสงสว่างจากเพดาน 

-  5ส พ้ืนท่ีตรวจสอบชิ้นงาน 
-  ติดหลอดไฟที่โต๊ะส าหรับตรวจสอบชิ้นงาน 
 

4.พนักงานตรวจสอบ - ไม่เข้าใจเกณฑก์ารยอมรับ - อบรมพนักงานตรวจสอบทุกคนใหม่ในเรื่องความเข้าใจ
เกณฑ์มาตรฐานชิ้นงานดี/ชิ้นงานเสีย 
- ท าการทดสอบใหม่อกีครั้ง 

 
เมื่อพนักงานตรวจสอบทุกคนได้รับการปรับปรุงจนอยู่ในเกณฑ์ที่ยอมรับได้แล้ว ส่ิงที่ต้องท าต่อคือการปรับปรุง

มาตรฐานวิธีการตรวจสอบ เนื่องด้วยโรงงานที่ผู้วิจัยได้ท าการศึกษาได้เริ่มด าเนินการผลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ในช่วงที่
ผู้วิจัยได้ท าวิจัยฉบับนี้ ระบบการตรวจสอบและความพร้อมของพนักงานยังคงเป็นปัญหาหลักที่ต้องหาวิธีที่เหมาะสมเข้ามา
ช่วยในการตรวจจับปัญหาให้ได้ก่อนที่จะน าไปสู่การปรับปรุงกระบวนการ ดังนั้นผู้วิจัยจึงเลือกท าการศึกษาเพื่อพัฒนา
วิธีการตรวจสอบที่จุดปฏิบัติการตรวจสอบงานด้วยสายตา (Visual Inspection) ในตอนท้ายของกระบวนการผลิตก่อนส่ง
สินค้าให้กับลูกค้า และได้น าเอาแผนการสุ่มตัวอย่างเข้ามาปรับใช้ โดยเลือกแผนการสุ่มตัวอย่างที่สามารถปรับเข้ากับ
รูปแบบการผลิตและมีค่าใช้จ่ายที่เหมาะสม 

วัตถุประสงค์ของการน าเอาแผนการสุ่มตัวอย่างมาใช้งานส าหรับโรงงานกรณีศึกษาคือต้องการใช้แผนการสุ่มตัวอย่าง
เป็นเครื่องมือในการช่วยดักของเสียและช่วยตัดสินใจด าเนินการกับลอตงานก่อนส่งออกไปสู่กระบวนการผลิตของลูกค้า โดย
มีข้อตกลงทางการค้าและเป้าหมายคณุภาพของแผนกควบคมุคณุภาพต้องการให้คุณภาพสินค้าที่ส่งออกไปมีของเสียไม่เกิน 
0.005 เปอร์เซ็นต์หรือ 50 PPM 

เริ่มต้นการน าเอาแผนการสุ่มตัวอย่างเข้ามาใช้งานจากความต้องการของผู้บริหารของโรงงานกรณีศึกษาเลือกน าเอา
แผนการสุ่มตัวอย่าง ANSI/ASQC Z1.4 มาใช้งานด้วยเหตุผลที่ว่าแผนการสุ่มตัวอย่าง ANSI/ASQC Z1.4 ได้รับการยอมรับ
ในระดับสากลตามมาตรฐานและโรงงานส่วนใหญ่เลือกใช้ โดยก าหนดใช้ AQL ที่ 0.065 เปอร์เซ็นต์ ผู้วิจัยได้ศึกษางานวิจัย
ของ Govindaraju and Ganesalingam [4] นักวิจัยทั้งสองได้น าเสนอแบบแผนการสุ่มตัวอย่างที่เรียกว่า Quick switching 
system (QSS) อ้างอิงแผนการสุ่มตัวอย่างเชิงเดี่ยว ตามมาตรฐาน MIL STD 105E/ANSI/ASQC Z1.4 การปฏิเสธลอตจะ
ไม่เกิดขึ้นในการสุ่มตัวอย่างครั้งแรกถึงแม้ว่าจะมีจ านวนของเสียมากกว่าจ านวนที่ยอมรับได้ แต่จะท าการสุ่มตัวอย่างอีกครั้ง
จึงจะปฏิเสธลอต เขาพบว่าแผนการสุ่ม QSS ท าให้มีจ านวนตัวอยา่งเฉล่ียน้อยกว่าการสุ่มเชิงเดี่ยวทั่วไปอย่างมาก Rothwell 
and Kim [5]ต้องการหาแผนการสุ่มตัวอย่างใหม่เข้ามาทดแทนแผนการสุ่มที่โรงงานที่เขาศึกษาได้ใช้อยู่ในขณะนั้นคือ 
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แผนการสุ่มตัวอย่างตารางมาตรฐาน MIL-STD/ANSI Z1.4 ซึ่งไม่ใช้กฏการสับเปล่ียน (Switching rule) ส่ิงที่เขาพบจากการ
ใช้แผนการสุ่มนี้คือจ านวนตัวอย่างมีจ านวนมากและมีจ านวนลอตที่ถูกปฎิเสธมากท าให้มีค่าใช้จ่ายในการตรวจสอบมากขึ้น 
ทั้งยังท าให้มีค่าท างานล่วงเวลาของพนักงานตรวจสอบเพิ่มขึ้น และยังมีผลกระทบต่อลูกค้าที่ไม่สามารถส่งสินค้าไปให้ลูกค้า
ได้ทันเวลาเนื่องจากต้องรอท าการตรวจสอบตามหลักการของ MIL-STD/ANSI Z1.4 เขาจึงน า เสนอแผนการสุ่มที่เรียกว่า 
zero acceptance plans เป็นแผนการสุ่มที่มีก าหนดให้จ านวนของเสียที่ยอมให้เกิดได้ในลอตงานเท่ากับ 0 (c=0) จึงจะ
ยอมรับวัตถุดิบท่ีจะเข้าสู่กระบวนการผลิต เพื่อกระตุ้นให้ผู้ผลิตวัตถุดิบท าการปรับปรุงคุณภาพ 
 
ตารางที่ 3 สรุปผลการวิเคราะห์ระบบการวัดเปรียบเทียบกับเกณฑ์การตัดสินใจผลการวิเคราะห์ความสามารถในการ

ตรวจสอบของพนักงานตรวจสอบท้ัง 7 คน 
ดัชนีประเมินความสามารถในการ
ตรวจสอบของพนักงาน 

เกณฑก์าร
ตัดสนิใจ 

ผลการวิเคราะหข์องพนกังานตรวจสอบคนที ่
1 2 3 4 5 6 7 

เปอร์เซ็นตค์วามไม่ไบอัสของ
พนักงานตรวจสอบ 

มากกวา่ 95 
เปอร์เซ็นต ์

97% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 

เปอร์เซ็นต์รีพีททะบิลิตีข้องพนักงาน
ตรวจสอบ 

มากกวา่ 95 
เปอร์เซ็นต ์

97% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 

เปอร์เซ็นต์ประสิทธิผลดา้นไบอัสของ
การตรวจสอบ 

มากกวา่ 90 
เปอร์เซ็นต ์

97% 

เปอร์เซ็นต์ประสิทธิผลดา้นรีพีททะบิ
ลิตี้ของการตรวจสอบ 

มากกวา่ 90 
เปอร์เซ็นต ์

97% 

ความมีประสิทธิผลของพนักงาน 
(OE) 

มากกวา่ 90 
เปอร์เซ็นต ์

99% 100% 100% 100% 98% 100% 100% 

ดัชนีการตรวจสอบที่ปฏิเสธอย่าง
ผิดพลาด ( IFA) 

น้อยกวา่ 5 
เปอร์เซ็นต ์

1% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 

ดัชนีการตรวจสอบที่ยอมรับอยา่ง
ผิดพลาด (IMISS) 

น้อยกวา่ 10 
เปอร์เซ็นต ์

0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 

สัมประสิทธิ์ Kappa มากกวา่ 0.4 0.94 

 
ผู้วิจัยเพิ่มการตรวจสอบในตอนท้ายของกระบวนการผลิตก่อนส่งสินค้า เรียกกระบวนการนี้ว่า Outgoing inspection 

ผู้ปฏิบัติงานตรวจสอบชิ้นงานคือพนักงานควบคุมคุณภาพหรือ QC และน าเอาแผนการสุ่มตัวอย่างเข้ามาใช้งาน โดยเปล่ียน
หน้าที่ให้จุดตรวจสอบในสายการผลิตเป็นผู้แจ้งปัญหาที่พบในสายการผลิตให้กับพนักงานควบคุมคุณภาพที่จุดตรวจสอบ  
Outgoing inspection ท้ายสายการผลิต ดังรูปที่ 4 
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รูปที่ 4 แผนผังแสดงกระบวนการผลิตและจุดตรวจสอบ 
 

น ามาสู่การก าหนดขั้นตอนการสุ่มตัวอย่างโดยใช้ตารางมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 ดังรูปที่ 5 แผนการสุ่มตัวอย่างนี ้
ใช้ AQL ที่ 0.065 เปอร์เซ็นต์ ก าหนดขนาดลอตเท่ากับ 420 ชิ้น ท าให้มีจ านวนตัวอย่างที่ต้องท าการสุ่มขึ้นมาตรวจสอบ
เท่ากับ 50 ชิ้น และจ านวนของเสียที่ยอมรับได้เท่ากับ 1 ชิ้น เมื่อพบชิ้นงานเสียมากกว่า 1 ชิ้นขึ้นไปให้ตรวจสอบลอตงานนั้น 
100 เปอร์เซ็นต์ และต้องใช้กฏการสับเปล่ียนกับลอตงานท่ีจะสุ่มตรวจสอบลอตต่อไป 
 

 
รูปที่ 5 ผังแสดงขั้นตอนการสุ่มตัวอยา่งของแผนการสุ่มตัวอยา่งตารางมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 

 

 

Yes N0 

สุม่ตวัอยา่งจ านวน n ชิน้ ตรวจนบัจ านวนของ

เสยีได้ x ชิน้ 

 

x < c 

ยอมรับลอต 

สง่มอบให้ลกูค้า 

 ตรวจสอบ 100% 

 หยิบชิน้งานเสยีออกและแทนท่ีด้วยชิน้งานด ี
 ใช้กฏการสบัเปลีย่น ดงันี ้

- - ระหวา่งตรวจสอบแบบปกติ 5 ลอต พบ 2 ลอตถกูปฏิเสธ ให้เพิ่มการ
ตรวจสอบเป็นแบบเคร่งครัด  

- -ระหวา่งตรวจสอบแบบเคร่งครัด 5 ลอตติดตอ่กนัไมพ่บของเสยีให้ลด
ระดบัการตรวจสอบเป็นแบบปกต ิ 

- - ให้เปลีย่นการตรวจสอบจากแบบปกติเป็นแบบผอ่นคลาย 10 ลอต
ตอ่เนื่องถกูยอมรับและ เมื่อไมพ่บปัญหาในการผลติ และได้รับค าสัง่ให้ใช้
การตรวจสอบแบบผอ่นคลายจากหวัหน้างาน 

- - ตรวจสอบ 10 ลอตตอ่เนื่องแบบเคร่งครัดให้หยดุการผลติเพื่อหาสาเหตุ
ของปัญหา 
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ผู้วิจัยได้เก็บข้อมูลของเสียที่พบในสายการผลิตของลูกค้าในช่วง 3 เดือนหลังจากได้น าเอาแผนการสุ่มตัวอย่าง ตาราง
มาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 ที ่AQL 0.065 เปอร์เซ็นต์มาใช้งาน พบว่าเปอร์เซ็นต์ของเสียไม่ลดลงและไม่มีความแตกต่าง
จากเดิมทีใ่ช้การตรวจสอบในกระบวนการผลิต ดังรปูท่ี 6 

 

 
รูปที่ 6 แสดงเปอร์เซ็นต์ของเสียทีพ่บที่ลูกค้าจากกระบวนการตรวจสอบโดยวิธกีารตรวจสอบในสายการผลิตและโดยวิธี

แผนการสุ่มตวัอย่างตารางมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 ที่ AQL 0.065 เปอร์เซ็นต ์
 

จากการศึกษางานวิจัยของ Mach and Duraj [6] นักวิจัยทั้งสองได้ออกแบบแผนการสุ่มตัวอย่างเพื่อประเมิน
กระบวนการยึดติดชิ้นงานของตัวจัมเปอร์ โดยการค านวณพารามิเตอร์ส าหรับก าหนดแผนการสุ่มตัวอย่างจากค่า
ความสามารถของการผลิต นอกจากนี้พื้นฐานการสุ่มตัวอย่างได้ศึกษาจากหนังสือ Montgomery[7] และหนังสือเทคนิคการ
ควบคุมคุณภาพ[8] จากการศึกษาเอกสารประกอบค าสอนวิชา Quality control [9] เกี่ยวกับการพิจารณาคุณภาพลอตงาน
หลังการตรวจสอบ (AOQ) ของลอตงานที่ผ่านการสุ่มตัวอย่างด้วยแผนการสุ่มตัวอย่างตารางมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 
ที่ AQL 0.065 เปอร์เซ็นต์ จะมีคุณภาพผ่านออกสูงสุด (AOQL) เท่ากับ 0.014 เปอร์เซ็นต์ ดังรูปที่ 7 ซึ่งโรงงานกรณีศึกษานี้
ต้องการคุณภาพผ่านออกสูงสุด (AOQL) ที่ 0.005 เปอร์เซ็นต์ ดังนั้นการสุ่มตัวอย่างนี้ยังไม่มีประสิทธิภาพพอในการดักของ
เสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษานี้ 

ผู้วิจัยได้ก าหนดแผนการสุ่มตัวอย่างขึ้นใหม่ โดยใช้เป้าหมายคุณภาพและความสามารถของกระบวนการเป็น
พารามิเตอร์ในการค านวณแผนการสุ่มตัวอย่างและเลือกแผนการสุ่มตัวอย่างที่ให้ระดับคุณภาพลอตงานตามเป้าหมาย
คุณภาพที่ต้องการ ซึ่งโรงงานกรณีศึกษาตั้งเป้าหมายคุณภาพไว้ว่าลอตงานที่ส่งออกไปสู่ตลาดต้องการให้มีค่าเฉล่ียของ
คุณภาพลอตงานอยู่ในระดับไม่เกิน 50 PPM หรือ 0.005 เปอร์เซ็นต์ ยอมรับให้ลอตถูกปฏิเสธไม่เกิน 1 เปอร์เซ็นต์ของลอต
ทั้งหมดที่ส่งเข้ามาสู่กระบวนการ Outgoing inspection และมีข้อตกลงทางการค้ากับลูกค้าไว้ว่าลูกค้าจะท ายอมรับ
สินค้าเข้าสู่กระบวนการเมื่อลอตนั้นมีจ านวนของเสียไม่เกิน 300 PPM หรือ 0.03 เปอร์เซ็นต์ แต่ถ้าตรวจพบว่ามีลอตถูก
ปฏิเสธมากกว่า 5 เปอร์เซ็นต์ในสินค้ารุ่นเดียวกันแล้วลูกค้าสามารถร้องขอสินค้าทดแทนหรือเงินทดแทนค่าของเสียและค่า
ตรวจสอบแล้วแต่กรณี นั่นคือโรงงานกรณีศึกษานี้ตอ้งการก าหนดแผนการสุ่มตัวอย่างที่ให้คา่ AOQL = 0.005 เปอร์เซ็นต์ ซึ่ง
ต้องน าเอาค่าสัดส่วนของเสียเฉล่ียของกระบวนการผลิตนี้มาใช้พิจารณาก าหนดแผนการสุ่มตัวอย่างร่วมด้วย ผู้วิจัยใช้ข้อมูล
ของเสียที่เกิดขึ้นในช่วงเดือน ม.ค ถึง ส.ค พบว่าค่าสัดส่วนของเสียเฉล่ียของกระบวนการผลิตนี้อยู่ที่ 0.031 เปอร์เซ็นต์ 

In-process 
inspection

ตารางมาตรฐาน 
ANSI/ASQC Z1.4 ที่ 

AQL 0.065%
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รูปที่ 7 แสดงค่า AOQL = 0.0147 เปอร์เซ็นต์ คุณภาพผ่านออกเฉล่ียจากแผนการสุ่มตัวอย่างตารางมาตรฐาน 

ANSI/ASQC Z1.4 (n =50, c=1) 

 
จากความต้องการข้างต้นจึงน ามาใช้ก าหนดค่าพารามิเตอร์ให้กับแผนการสุ่มตัวอย่าง คือ  AOQL = 0.005, 

 N = 420, pm = 0.031, LTPD = 0.03%, α = 0.01, β = 0.05 และค านวณแผนการสุ่มตวัอยา่ง ด้วยวิธีการดังต่อไปนี ้
1. สมมติค่า c และเปิดตารางหาค่าของ y=Papmn โดยที่ pm = 0.031 
2. ค านวณหาค่าขนาดตัวอย่างสมการท่ี 9 และสมการท่ี 10 

 

n
y[1- ]

NAOQL = 
n

 (9) 

 
y N

n=
N(AOQL)+y

 (10) 

3. จากค่า c และ n ที่ได้น ามาค านวณค่าจ านวนตัวอย่างเฉล่ีย(Average outgoing inspection: ATI) จากสมการ 
(11) 

 ATI=n+(1-Pa) (N-n)  (11) 
4. เพิ่มค่า c และท าซ้ าตามขั้นตอนที่ 2 และขั้นตอนท่ี 3 จนกระทั่งได้แผนการสุ่มตัวอย่างที่ให้ค่า ATI ต่ าสุด 

ผลการค านวณแผนการสุ่มตัวอย่างดังตารางที่ 4 แผนที่ให้ค่า ATI ต่ าสุด คือ แผน c=9 และ n=267 จากนั้นได้ค านวณ
คุณภาพลอตงานหลังผ่านการสุ่มตรวจสอบ (AOQ) ด้วยแผนการสุ่มตัวอย่างที่ก าหนดขึ้น พบว่าแผนนี้ให้ค่าระดับคุณภาพ
ผ่านออกสูงสุดหรือค่า AOQL เท่ากับ 0.0079 เปอร์เซ็นต์ ดังรูปที่ 8 แผนการสุ่มตัวอย่างที่ก าหนดขึ้นนี้เรียกว่าแผนการสุ่ม
ตัวอย่างแผน AOQL 
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ตารางที ่4 สรุปการค านวณแผนการสุ่มตัวอย่าง 
c y n np Pa ATI 
1 0.8408 81 2.516 0.287 323 
2 1.371 118 3.669 0.303 329 
3 1.942 151 4.666 0.326 332 
4 2.544 178 5.519 0.357 334 
5 3.168 201 6.243 0.414 329 
6 3.812 221 6.864 0.48 325 
7 4.472 239 7.398 0.539 322 
8 5.146 254 7.861 0.606 319 
9 5.831 267 8.264 1.000 267 

 

 
รูปที ่8 แสดงค่า AOQL = 0.0079 เปอร์เซ็นต์ คุณภาพผ่านออกเฉล่ียจากแผนการสุ่มตัวอย่างแผน AOQL 
 

ค่า AOQL ของแผนการสุ่มตัวอย่างที่ค านวณได้มีค่าที่ใกล้เคียงกับ AOQL ที่ต้องการ ผู้วิจัยหยุดการค านวณแผนการ
สุ่มตัวอย่างที่ระดับ AOQL เท่ากับ 0.0079 เปอร์เซ็นต์ เนื่องจากจ านวนตัวอย่างมีมากถึง 267 ชิ้น ซึ่งส่งผลให้เกิดคอขวด
ตรวจสอบชิ้นงานได้ไม่ทันก าหนดแผนการผลิตได้ ผู้วิจัยได้แก้ปัญหานี้โดยการปรับวิธีการเข้าไปสุ่มหยิบชิ้นงานและ
ก าหนดให้เป็นมาตรฐาน ดังนี้ 

จากการพิจารณาข้อมูลการผลิตชิ้นงานแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์บอร์ด 7 มีความสามารถในการผลิตงาน ดังนี ้
1 กล่อง ใช้เวลาโดยเฉล่ีย 15 นาที  
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1 พาเลท  =  20 กล่อง  
1 กล่อง  =  21 ชิ้น 

ดังนั้น  1 พาเลท จะใชเ้วลา เท่ากับ 300 นาทีหรือ 5 ชั่วโมง  
  1 ชั่วโมง จะมงีานออกจากกระบวนการจ านวน 4 กล่อง 
ผู้วิจัยต้องการสุ่มชิ้นงานจ านวน 267 ชิ้นจาก 1 พาเลท ในเวลาทั้งหมด 5 ชัว่โมง  
ดังนั้น  267 ชิ้น เท่ากับ 13 กล่องในเวลา 5 ชั่วโมง 
  1 ชั่วโมง ต้องสุ่ม 13/5 = 3 กล่อง  
ดังนั้น ในการผลิตงาน 1 พาเลทจะถูกสุ่มขึ้นมาตรวจสอบเท่ากับ 3x5 = 15 กล่อง 
พนักงานตรวจสอบจะต้องหยิบชิน้งานจ านวน 267/15 = 18 ชิ้น ต่อ 1 กล่อง 

สรุปวิธีการสุ่มตัวอย่างชิ้นงานขึ้นมาจ านวน 3 กล่อง ทุกๆ ชั่วโมง ในแต่ละกล่องให้หยิบขึ้นมาตรวจสอบจ านวน 18 ชิ้น 
การตรวจสอบนี้เป็นการสุ่มเพื่อยอมรับงานเป็นพาเลท ในกรณีท่ีพบของเสียมากกว่าจ านวนที่ยอมรับได้จะท าการตรวจสอบ 
100 เปอร์เซ็นต์กับพาเลทท่ีถูกปฏิเสธนี้เท่านั้น 

เมื่อได้แผนการสุ่มตัวอย่างดังกล่าวข้างต้นแล้ว เพื่อก าหนดวิธีการสุ่มตรวจสอบที่เหมาะสมกับรูปแบบการผลิตของ
โรงงานกรณีศึกษาที่มีประสิทธิภาพในการดักปัญหา และมีค่าใช้จ่ายในการตรวจสอบน้อยที่สุดซึ่งเป็นวัตถุประสงค์ของ
งานวิจัยนี้ ผู้วิจัยก าหนดขั้นตอนการสุ่มตัวอย่างดังรูปที่ 9 และได้จัดท ามาตรฐานวิธีการสุ่มตัวอย่าง 

 
รูปที่ 9 ผังแสดงขั้นตอนการสุ่มตัวอย่างของแผนการสุ่มตัวอย่างแผน AOQL 
 

นอกจากนี้ ผู้วิจัยได้พิจารณาความสามารถในการดักของเสียของแผนการสุ่มตัวอย่างทั้งสองแผนนั้น ผู้วิจัยใช้เส้นโค้ง 
OC ดังรูปที่ 10 เพื่อเปรียบเทียบความสามารถในการแยกงานดีและงานเสียออกจากกันระหว่างแผนการสุ่มตัวอย่างตาราง
มาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 กับแผนการสุ่มตัวอย่างแผน AOQL จะเห็นว่าแผนการสุ่มตัวอย่างแผน AOQL มีความชันของ
เส้นกราฟมากกว่าแผนการสุ่มตัวอย่างตารางมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 หมายความว่าแผนการสุ่มตัวอย่างแผน AOQL 
จะมีความสามารถในการแยกลอตงานดีและเสียออกจากกันได้ดีกว่าเมื่อสัดส่วนของเสียเพิ่มขึ้น ดังนั้นแผนการสุ่มตัวอย่าง
แผน AOQL เป็นแผนการสุ่มตัวอย่างที่สอดคล้องกับเป้าหมายของความต้องการน าเอาแผนการสุ่มตัวอย่างมาใช้งาน แต่
แผนการสุ่มตัวอย่างแผน AOQL นี้มีขนาดตัวอย่างจ านวนมาก ดังนั้นจึงพิจารณาเรื่องความสามารถในการตรวจสอบของ
กระบวนการและวิเคราะห์ค่าใช้จ่ายที่คาดว่าจะเกิดขึ้นกับแผนการสุ่มตัวอย่างร่วมด้วย 
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รูปที่ 10 แสดงเส้นโค้ง OC ของแผนการสุ่มตัวอย่างตารางมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 (n=50, c=1) และแผนการสุ่ม

ตัวอยา่งแผน AOQL (n=267, c=9) 
 

กิจกรรมต่างๆ ที่น ามาใช้กับกระบวนการผลิตจะมีคา่ใช้จ่ายเกิดขึ้นเป็นตัวแปรส าคัญที่ผู้บริหารจะพิจารณาเลือกน าแผน
ไปใช้งานหรือไม่ ผู้วิจัยจึงใช้การวิเคราะห์ค่าใช้จ่ายที่คาดว่าจะเกิดขึ้นแผนการสุ่มตัวอย่างที่ผู้บริหารต้องการคือแผนการสุ่ม
ตัวอย่างตารางมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 และแผนการสุ่มตัวอย่าง AOQL ที่น าเสนอ โดยจะเลือกแผนการสุ่มตัวอย่างทีม่ี
ค่าใช้จ่ายน้อยที่สุดและได้คุณภาพงานในระดับที่พึงพอใจ โดยได้แนวทางการค านวณค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากแผนการสุ่ม
ตัวอย่างจากงานวิจัยของ Iacobini [10] ได้น าเสนอสมการค่าใช้จ่ายที่คาดว่าจะเกิดขึ้น (Expected costs) ส าหรับผู้ผลิต
และลูกค้าในแผนการสุ่มเชิงเดี่ยวแบบลอตต่อลอต (Lot-by-lot single sampling plan) ค่าใช้จ่ายที่จะเกิดขึ้นกับผู้ผลิตจะมา
จากค่าตรวจสอบชิ้นงานต่อชิ้น และจากการซ่อมชิ้นงานท่ีเสีย ส่วนค่าใช้จ่ายที่จะเกิดขึ้นกับลูกค้ามาจากของเสียที่หลุดรอด
ไปจากกระบวนการของผู้ผลิต ซึ่งถ้าผู้ผลิตสามารถดักปัญหาได้หมดก็จะไม่ท าให้เกิดค่าใช้จ่ายหรือปัญหาให้กับลูกค้าและ 
Hsu [11] ได้น าเสนอสมการค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นตอ่ลอตส าหรับแผนการสุ่มตัวอย่างเชงิเดี่ยววา่ ค่าใช้จ่ายทั้งหมดประกอบด้วย 
ค่าตรวจสอบต่อชิ้น ค่าความเสียหายภายใน และค่าของเสียที่หลุดออกไปจากกระบวนการ 

การตรวจสอบของโรงงานกรณีศึกษาเมื่อชิ้นงานแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ถูกตรวจพบว่าเป็นชิ้นงานเสียจากการสุ่ม
ตัวอย่างจะถูกหยิบออกแล้วทดแทนด้วยชิ้นงานดี ส าหรับลอตงานที่ถูกปฏิเสธจะถูกส่งกลับไปให้กับฝ่ายผลิตเพื่อตรวจสอบ 
100 เปอร์เซ็นต์ ดังนั้นค่าใช้จ่ายเกิดขึ้นเมื่อน าแผนการสุ่มตัวอย่างมาใช้กับกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษานี้
ประกอบด้วย 3 ส่วน สามารถค านวณได้ ดังนี้ 
 ค่าใช้จา่ยรวม (Total cost, TC) =ค่าตรวจสอบ + ค่าของเสีย + คา่ปฏิเสธลอต (12) 
ค่าตรวจสอบ  หมายถึง ค่าจ้างแรงงานท่ีใช้ในการตรวจสอบแต่ละลอตรวมทั้งค่าอุปกรณ์ที่ใช้ในการตรวจสอบ 
ค่าของเสีย  หมายถึง เกิดขึ้นในกรณีท่ีของเสียถูกตรวจพบ ของเสียชิ้นน้ันจะถกูแทนด้วยชิ้นงานดี ดงันั้นคา่ 

ของเสียคือราคาชิ้นงานดี 1 ชิ้น รวมทั้งค่าแรงงานจากการสุ่มเพิม่หรือเปลี่ยนระดับการ 
ตรวจสอบ 

ค่าปฏิเสธลอต  หมายถึง เกิดขึ้นในกรณีที่งานถูกปฏิเสธโดยลูกค้าและต้องการให้ตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นต์หรือส่ง 
ชิ้นงานดีลอตใหม่ไปทดแทนแล้วแต่กรณี 
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การเปรียบเทียบการใช้งานแผนการสุ่มตัวอย่างทั้งสองแผนนั้นผู้วิจัยได้พิจารณาจากการทดลองสุ่มตัวอย่างลอตงาน

จ านวน 5 ลอต สรุปดังตารางที่ 5 สรุปได้ว่า แผนการสุ่มตัวอย่างตารางมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 ใช้เวลาและจ านวน
ชิ้นงานตรวจสอบน้อยกว่าแผนการสุ่มตัวอย่างแผน AOQL แต่เวลาและจ านวนตัวอย่างที่แตกต่างกันในระดับที่ไม่กระทบต่อ
กระบวนการผลิตและยังสามารถปฏิบัติงานได้ทั้งสองแผนการสุ่มตัวอย่าง  จึงพิจารณาในเรื่องค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากการ
ตรวจสอบงานจ านวน 5 ลอตของแผนการสุ่มตัวอย่างแผน AOQL มีค่าเท่ากับ 17,789.4 บาท และของแผนจากตาราง
มาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 มีค่าใช้จ่ายเท่ากับ 26,570.4 บาท การสุ่มตัวอย่างแผน AOQL มีค่าใช้จ่ายน้อยกว่าเนื่องจาก
สามารถดักของเสียได้ก่อนถูกส่งไปสู่กระบวนการผลิตของลูกค้าได้ดีกว่าแผนการสุ่มตัวอย่างตารางมาตรฐาน ANSI/ASQC 
Z1.4 
 
ตารางที ่5 สรุปผลการเปรียบเทียบการใช้งานแผนการสุ่มตัวอย่างกับงานจ านวน 5 ลอต 

แผนการสุ่มตวัอย่างที ่
จ านวน
ตัวอย่าง 

เวลาที่ใช ้ ค่าตรวจสอบ ค่าของเสีย 
ค่าปฏิเสธ
ลอต 

ค่าใช้จ่ายรวม 
(บาท) 

ตารางมาตรฐาน 
ANSI/ASQC Z1.4 

1,360 40,800 870 0 25,700 26,570 

แผน AQOL 1,794 53,820 1,147 6,700 11,200 17,789 

 

4. สรุปผลและข้อเสนอแนะ 
การประเมินระบบการวัดท าให้ทราบว่าการตรวจสอบของพนักงานมีการเปล่ียนแปลงได้เสมอและเป็นปัจจัยที่ส าคัญปัจจัย
หน่ึงที่ส่งผลต่อคุณภาพของชิ้นงานแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ การควบคุมมาตรฐานการตรวจสอบส าหรับกระบวนการผลิตที่ใช้
คนตรวจสอบให้อยู่ในเกณฑ์มาตรฐานควรให้ความส าคัญและก าหนดให้มีการประเมินผลการตรวจสอบของพนักงานเป็น
ช่วงๆ สม่ าเสมอ ทั้งยังได้กระตุ้นตัวพนักงานให้มีความตื่นตัวในการใส่ใจถึงผลการตรวจสอบของตัวเอง และท าให้ผู้ท าการ
วิเคราะห์ได้เข้าใจถึงการเปล่ียนแปลงในกระบวนการผลิตอีกทางหนึ่ง ผู้วิจัยน าเสนอให้ท าการประเมินทุกๆ 3 เดือนส าหรับ
โรงงานกรณีศึกษา 

การก าหนดพารามิเตอร์ให้กับแผนการสุ่มตัวอย่างควรก าหนดให้สอดคล้องกับระดับคุณภาพของกระบวนการนั้นๆ การ
ใช้แผนการสุ่มตัวอย่างจึงจะมีประสิทธิภาพ ดังเช่นโรงงานกรณีศึกษานี้เริ่มน าเอาแผนการสุ่มตัวอย่างเข้ามาใช้โดยไม่ได้
ค านึงถึงเรื่องการจัดรูปแบบการผลิต ปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น และเป้าหมายคุณภาพ เมื่อน าเอาแผนการสุ่มตัวอย่างมาใช้
จึงท าให้ผลลัพธ์ที่ได้ไม่เป็นที่พึงพอใจและไม่สามารถดับของเสียได้ ซึ่งผู้วิจัยได้ก าหนดแผนการสุ่มตัวอย่างขึ้นใหม่โดยการ
พิจารณาระดับคุณภาพผ่านออกเฉล่ีย (AOQL) ท าให้แผนการสุ่มตัวอย่างที่น ามาใช้มีประสิทธิภาพในการดักของเสียมากขึ้น 

ข้อเสนอแนะในการศึกษาครั้งต่อไป การปรับปรุงแผนการสุ่มตัวอย่างสามารถด าเนินการได้ด้วยการลดขนาดตัวอย่าง 
แผนการสุ่มตัวอย่างควรปรับเปล่ียนเป็นระยะให้สอดคล้องกับระดับคุณภาพของกระบวนการในแต่ละช่วง ซึ่งควรวิจัยต่อใน
เรื่องความสัมพันธ์ระหว่างแผนการสุ่มตัวอย่างกับระดับคุณภาพของกระบวนการผลิต 
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